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ORGANE DE CENTRAGE D UN OUTIL PLAN 



La presente invention a pour objet un organe de centrage d'un outil 
plan, utilise preferentiellement dans une machine de production d'emballages 
telle qu'une presse a platine fagonnant des feuilles de papier, de carton ou de 
matiere plastique en vue d'en obtenir des ebauches de boTtes. 

Une telle machine comprend usuellement d'abord une station 
d'introduction, dans laquelle les feuilles sont apprehendees une a une du 
dessus d'une pile pour etre envoyees sur une table de marge ou elles sont 
mises en position a intervalles reguliers dans I'axe de la machine. Chaque 
feuille peut alors etre saisie en son bord frontal par une barre de pinces montee 
en ses extremites sur un train de chames et I'emmenant dans les stations de 
traitement suivantes. La feuille est ainsi transportee dans une station de 
decoupage, comprenant une presse a platine munie de couteaux, puis dans 
une station d'ejection ou les dechets sont retires du reste de la feuille par 
pincement entre une pluralite d'ejecteurs. Une fois decoupee et debarrassee de 
ses dechets, la feuille est finalement emmenee dans une station de reception 
ou elle est relachee par la barre de pinces pour tomber a I'equerre sur le 
dessus d'une pile de sortie. 

Pour effectuer les operations de decoupage et de retrait des 
dechets, les stations correspondantes sont equipees d'outils plans, 
generalement formes d'une plaque de base rectangulaire en bois, dans 
lesquels sont notamment inseres des couteaux, respectivement des ejecteurs. 

Dans la station d'ejection, la feuille est amenee a plat sur un 
premier outil plan ajoure selon le pourtour des zones a ejecter. Des ejecteurs et 
des presseurs sont agences dans un outil d'ejection superieur. Ce dernier est 
anime d'un mouvement alternatif vertical, synchronise de fagon a ce que Toutil 
soit abaisse peu apres I'arrivee de la feuille sur I'outil ajoure. Au-dessous de cet 
outil ajoure se trouve generalement un deuxieme outil d'ejection plan, dit outil 
inferieur, supportant des aiguilles verticales telescopiques disposees en 
correspondance avec les ejecteurs de I'outil plan superieur. Ainsi, lorsque I'outil 
superieur s'abaisse sur la feuille decoupee, tous les dechets sont pinces entre 
les ejecteurs et les aiguilles d'ejection et sont pousses vers le bas et retires de 
la feuille en une seule operation. 

Ces outils plans sont generalement montes dans des cadre-tiroirs 
permettant de les sortir et de les reinstaller dans la station par simple 
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coulissement au travers d'une fenetre laterale prevue a cet effet dans la 
machine. Afin que le decoupage de la feuille et que 1'ejection des dechets 
puissent, dans leur station respective, se faire avec precision a tres haute 
cadence (8'000 a 10'000 feuilles/heure selon les formats), il est necessaire que 
chaque outil plan soit exactement positionne, longitudinalement et lateralement, 
en parfait reperage sur I'axe de defilement des feuilles. Cet axe definissant une 
ligne centrale de reference, commune pour le positionnement lateral de tous 
les outils dans toutes les stations. A cet effet, les outils plans sont chacun 
equipes d'un plot de centrage fixe sur la ligne mediane de I'outil, dans le bord 
frontal aval de la planche d'ejection. De cette fagon, ces plots de centrage 
peuvent soit venir s'inserer dans une encoche centree sur I'axe longitudinal de 
reference et usinee en correspondance dans la machine, soit venir en prise 
entre une came et une butee du systeme de fixation et de centrage monte dans 
le cadre-tiroir de I'outil plan. Des exemples de dispositifs comprenant des 
planches d'ejection garnies de tels plots de centrage sont donnes dans les 
brevets CH690988, CH691035 et dans la demande de brevet EP1 074353. 

Obtenus par moulage, ces plots de centrage sont generalement en 
matiere plastique dure et sont fixes dans I'outil plan a I'aide de deux vis a bois. 
Pour chaque nouveau travail donne, il est necessaire de s'affairer a la 
preparation de tous les outils plans avant leur introduction en machine. C'est 
durant cette preparation que les plots de centrage sont notamment fixes, par 
vissage, sur chaque outil destine a travailler en machine. 

Or, I'inconvenient d'un tel mode de fixation reside principalement 
dans le temps de montage que necessite la fixation de chacun de ces plots de 
centrage. A cet effet, il convient tout d'abord de prevoir le pergage d'avant-trous 
pour le guidage des vis de fixation. Etant souvent de petite taille, ces dernieres 
sont difficiles a manipuler et peuvent facilement s'echapper des mains du 
monteur, accroissant ainsi le temps necessaire pour I'agencement du plot de 
centrage. Generalement, lorsqu'une vis tombe au sol elle n'est pas retrouvee 
ou n'est simplement pas ramassee par le monteur qui, d'experience, a pris 
I'habitude de prevoir cet incident et se muni d'avance d'une vis supplemental. 
En consequence, il arrive souvent que le stock de vis prevu pour ces plots 
s'epuise plus vite que celui des plots lui-meme, forgant alors le monteur a 
devoir recourir au service d'un magasinier pour se procurer les vis dont il a 
necessairement besoin. Compte tenu du salaire horaire du monteur, du temps 
alloue a la fixation des plots de centrage, du prix des vis et du cout de la 
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gestion de leur stock, il apparaTt finalement que le prix de revient d'un tel plot 
de centrage est tout a fait derisoire (env. 4%) en regard du cout global que 
represente son montage sur I'outil plan en question. De plus, le mode de 
fixation demontable de ces plots de centrage tente parfois certaines personnes 
appliquees a vouloir encore les recuperer; multipliant ainsi presque par deux le 
cout final de ('operation. 

La presente invention a pour but de remedier a ces inconvenients 
et vise a reduire considerablement le temps de montage des plots de centrage 
ainsi que le cout que represente cette operation. A ces fins, I'objet de la 
presente invention permet a tout outil de pouvoir se doter d'un organe de 
centrage dont le mode de fixation est tres rapide tout en restant a la fois precis, 
solide et fiable. II presente I'avantage de pouvoir etre fixe sans I'aide d'aucune 
piece mecanique de fixation, telle que vis, goupille ou rivet, et sans I'adjonction 
d'aucune substance ou element adhesif contre sa surface. Grace a sa forme 
specifique, I'objet de la presente invention peut etre fixe a demeure dans I'outil 
plan a I'aide d'un petit maillet, voire par simple pression de la main. Sa fixation 
permanente evite tout risque de vouloir le recuperer et en fait un consommable 
ou produit a jeter apres utilisation. 

A cet effet, la presente invention a pour objet un organe de 
centrage conforme a ce qu'enonce la revendication 1 . 

L'invention sera mieux comprise a I'etude d'un mode de realisation 
pris a titre nullement limitatif et illustre par les figures annexees dans 
lesquelles: 

- la figure 1 represente une vue en perspective d'un organe de 
centrage conforme a la presente invention, 

- la figure 2 represente le meme objet dans une vue de dessous, 

- la figure 3 represente un outil plan dans lequel I'organe de 
centrage de la presente invention est destine a venir se fixer. 

La figure 1 represente en perspective un organe 1 de centrage se 
presentant sous la forme d'un plot aux dimensions volontairement exagerees; 
la taille normale d'un tel plot etant generaiement de I'ordre de 20 mm de cote. 
L'organe 1 de centrage se compose d'une embase 2, de forme generaiement 
carree ou rectangulaire, presentant deux faces laterales 3, 4, une face avant 5 
et une face arriere 6. Contre la face inferieure 7 de I'embase 2, emergent deux 
bossages 10, 20 places a fleur des faces respectives 5 et 6. Le premier 
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bossage 10 est forme d'un parallelepipede droit, fraise ici d'une rainure dans sa 
face interieure. 

Le second bossage 20 est egalement issu d'un parallelepipede 
droit dans lequel est taille un tronc 21 surmonte d'une tete proeminente 22 
presentant au moins une saillie 23, preferentiellement deux, par rapport aux 
faces laterales 24 du tronc 21 . Les saillies 23 possedent des faces obliques 
dont leur prolongement convergent au-dessus de la tete 22 et donnent a cette 
derniere une forme trapezoTdale. Chaque face de ces saillies est definie a sa 
base par une arete preferentiellement horizontale 25. A la jointure du tronc 21 
et de la tete 22, se trouvent deux saignees 26 conferant aux saillies 23 une 
certaine elasticity mecanique par rapport au reste du bossage 20. La tete 22 se 
presente done sous la forme d'une griffe dont les extremites sont elastiques et 
legerement deformables. 

La figure 2 represente le meme organe de centrage mais dans une 
vue de dessous montrant un pergage 30 horizontal, traversant de part en part 
les deux bossages 10, 20. Preferentiellement, une fraisure conique 31 est 
pratiquee dans la face avant exterieure du bossage 10, dans I'axe du pergage 
30. 

En exemple dans la figure 3, est illustre un outil plan 40, ou planche 
d'ejection, dans lequel I'organe 1 est destine a venir s'y fixer en vue de remplir 
sa fonction de centrage lors de ('introduction de cet outil en machine. 

L'illustration de cette figure permet de mieux comprendre la fagon 
dont I'organe de la presente invention est assemble definitivement a I'outil pour 
lequel il est destine, sans I'aide d'aucune piece supplemental. 

L'outil plan 40 est la planche d'ejection sur laquelle les feuilles 
decoupees viennent s'y arreter pour etre debarrassees de leurs dechets. Dans 
cette operation, ces dechets sont retires de la feuille, vers le bas au travers des 
ajours 41 pratiques dans cette planche. 

Non loin du bord aval de l'outil plan, est menagee une ouverture 42 
de fagon a ce que le bossage 20 puisse venir s'y inserer. Sur le bord aval de 
cette meme planche est usinee, en correspondance, une echancrure 43 
permettant au premier bossage 10 de pouvoir s'y glisser a fleur avec precision. 
De telles ouvertures peuvent avantageusement etre usinees au laser par 
exemple. L' assemblage de I'organe 1 de centrage dans l'outil plan 40 s'effectue 
en exergant, de preference sur la face superieure de I'embase 2, une pression 
verticale vers le bas. Les tolerances de fabrication de l'outil plan et celles de 
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I'organe 1 sont telles qu'elles assurent un emboTtement ideal de ces deux 
pieces sans aucun jeu. [-'assemblage de ces deux pieces se trouve bloque par 
les parties saillantes 23, dont les aretes 25 prennent appuis contre les parois 
laterales 44 de I'ouverture 42 en exergant contre ces dernieres une poussee 
dirigee vers I'exterieure. La tete 22 n'emerge pas ou n'emerge que 
partiellement de la surface inferieure de I'outil plan 40. 

Dans un autre mode de realisation, il est egalement possible de 
prevoir le degagement total de la tete 22 de la surface inferieure de I'outil plan 
de sorte que la hauteur du tronc 21 soit alors sensiblement egale a celle de 
I'epaisseur de I'outil plan 40. Dans ce cas, les aretes 25 prennent appuis contre 
la face inferieure de I'outil et empechent tout deplacement de Torgane de 
centrage. 

Selon le nombre de poses a decouper et suivant leur arrangement 
sur la feuille dans les limites physiques de I'outil plan, il se peut parfois que le 
bord de la feuille doive empieter sur une petite partie de la place initialement 
reservee a I'agencement de I'organe de centrage. Dans ce cas, il peut arriver 
que Ton doive rogner une partie de cet organe afin d'assurer, par exemple, une 
ejection correcte d'un dechet debordant quelque peu sur la surface de 
I'ouverture 42. Or, si I'organe de centrage est ampute d'une trop grande 
portion, son systeme de fixation risque de devenir deficient et ne plus pouvoir 
etre operationnel ou suffisamment fiable pour garantir une fixation durable. 
Pour pallier cette eventualite tout en maintenant la volonte de vouloir utiliser ce 
meme organe, il a ete prevu de pouvoir rigidifier son systeme de fixation en 
recourant a ('introduction d'une vis, d'une goupille ou d'un rivet, au travers du 
pergage 30. Dans ce cas, la fixation de I'organe de centrage selon I'invention 
ne se fait pas verticalement, comme c'est le cas dans I'etat actuel de la 
technique, mais horizontalement grace au concours d'une vis venant se serrer 
dans I'epaisseur de I'outil plan, parallelement au plan de ce dernier. Ce mode 
de fixation supplemental presente I'avantage de n'occuper aucune place a la 
surface de I'outil plan pour etre mis en oeuvre. 

Une variante de la presente invention pourrait consister a modifier 
la forme generale de I'organe de centrage afin de reduire davantage la place 
occupee a la surface de I'outil tout en conservant le mode de fixation par 
encliquetage. A ce propos, il convient aussi de mentionner que la forme du 
bossage 20, et plus particulierement celle du tronc 21 et/ou de la tete 22, 
pourrait aussi presenter un aspect fort different de celui donne en exemple 
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dans les figures 1 et 2, sans porter prejudice au mode de fixation presente. De 
cette possibility, on mentionnera aussi que la forme de I'ouverture 42 pourrait 
etre egalement sujette a des adaptations. II en va bien sur de meme pour ce 
qui est du bossage 10 et I'echancrure 43 correspondante. 

Selon un mode de realisation prefere, Torgane de la presente 
invention vise a etre insere dans I'outil plan 40 de fagon a ce que I'embase 2 
apparaisse preferentiellement au-dessus de la surface superieure de cet outil. 
Toutefois, il serait egalement possible de faire en sorte que cette embase soit 
noyee dans I'epaisseur de I'outil ou soit tournee a I'envers pour prendre appuis 
contre la face inferieure de ce dernier. 

L'organe de centrage tel que decrit ici comprend un seul bossage 
20 de prehension. Cependant, rien n'empeche de prevoir plusieurs moyens de 
prehension s'inserant dans autant d'ouvertures 42 ou de transformer le 
bossage 10 en un bossage de fixation au travers de I'echancrure 43. 

De nombreuses ameliorations peuvent encore etre apportees a cet 
organe dans le cadre des revendications. 
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REVENDICATIONS 

1 . Organe (1) de centrage cTun outil plan (40), pour une machine 
de production d'emballages, caracterise en ce qu'il comprend des moyens (20, 
21 , 22) permettant sa fixation a demeure dans au moins une ouverture (42) 
menagee dans Tune des faces de I'outil plan (40) sans I'adjonction d'aucune 
piece mecanique de fixation et sans I'adjonction d'aucune substance ou 
element adhesif. 

2. Organe (1) selon la revendication 1 , caracterise en ce qu'il 
comprend au moins un bossage (20) compose d'un tronc (21) surmonte d'une 
tete (22) constituant a la fois une partie proeminente et un moyen de 
prehension interagissant directement avec I'outil plan (40). 

3. Organe (1) selon la revendication 2, caracterise en ce qu'une 
saignee (26) est situee a la jointure du tronc (21) et de la tete (22), conferant a 
cette derniere une elasticity mecanique par rapport au reste du bossage (20). 

4. Organe (1) selon la revendication 3, caracterise en ce que la tete 
(22), inseree dans I'ouverture (42), possede une hauteur telle qu'elle est noyee 
dans I'epaisseur de I'outil plan (40) ou n'emerge que partiellement hors de I'une 
des faces de cet outil. 

5. Organe (1) selon la revendication 4, caracterise en ce que ladite 
tete (22) comprend au moins une saillie (23) exergant une force de friction 
dirigee vers I'exterieur de I'outil plan (40), dans le plan de ce dernier. 

6. Organe (1) selon la revendication 3, caracterise en ce que la tete 
(22), inseree dans I'ouverture (42), possede une hauteur telle qu'elle emerge 
totalement hors de I'une des faces de I'outil plan. 

7. Organe (1) selon la revendication 6, caracterise en ce que ladite 
tete (22) comprend au moins une saillie (23) terminee par une arete (25) 
prenant appuis contre I'une des faces de I'outil plan (40). 

8. Organe (1) selon la revendication 4 ou 6, caracterise en ce que 
le tronc (21) du bossage (20) est tel qu'il s'insere sans jeu dans I'ouverture 
(42). 

9. Organe (1) selon la revendication 2, caracterise en ce que ledit 
bossage (20) est perce d'un trou (30) horizontal. 

10. Organe (1) selon la revendication 2, caracterise en ce que le 
tronc (21) est un parallelepipede droit et la tete (22) presente une forme 
trapezoTdale. 
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ABREGE 

Organe (1) de centrage d'un outil plan (40), pour une machine de 
production d'emballages, comprenant des moyens (20, 21, 22) autorisant sa 
fixation a demeure dans au moins une ouverture (42) menagee dans Tune des 
faces de I'outil plan (40) sans I'adjonction d'aucune piece mecanique de fixation 
et sans I'adjonction d'aucune substance ou element adhesif. 



(Fig. 1) 
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